
长半径焊接弯头生产厂家报价

产品名称 长半径焊接弯头生产厂家报价

公司名称 沧州厚创管道装备有限公司

价格 30.00/个

规格参数

公司地址 盐山县盐山镇南隅村（注册地址）

联系电话  17331729618

产品详情

国标冲压弯头管材发展趋势：国标冲压弯头原料不但具有合格的蠕变破变曲线，而且其管材价格适中，
施工相对其它品种方便、快捷，连接形式属于现阶段可靠的本位互熔热熔连接的形式，管件部位的孔径
大于相同规格管材的内径，在系统中因为没有局部缩径的机械连接方式，所以系统流体阻力相对较小。
冲压弯头是采用与管材相同材质的板材用冲压模具冲压成半块环形弯头，然后将两块半环弯头进行组对
焊接成形.由于各类管道的焊接标准不同，通常是按组对点固的半成品出厂，现场施工根据管道焊缝等级
进行焊接，因此，也称为两半冲压焊接弯头。碳钢冲压弯头的基本工艺过程是：首先焊接一个横截面为
多边形的多棱环壳或两端封闭的多棱扇形壳，内部冲满压力介质后，施以内压，在内压作用下横截面由
多边形逐渐变成圆，终成为一个圆形环壳。根据需要，一个圆形环壳可以切割成4个 90○弯头或6个60○
弯头或其它规格的弯头，该工艺适用于制造弯头中径与弯头内径比大于1.5的任何规格大型弯头，是目前
制造大型碳钢弯头的理想方法。弯头管件的耐压性能jia耐温耐压、柔韧性好、耐热，其性能高于其它塑
料管材。安装简便导热性好适用于地板采暖系统，可回收性。弯头管件有其的抗冲击强度，可热熔焊接
和机械连接，优于PB-PP-R的热传导性。长期耐压性能，仅从设计应力上讲，弯头管件的耐压性能jia。但
由于各方面的因素，地板采暖管的的实际壁厚通常为2mm。而在这个壁厚下各类管材均能满足地板采暖
的要求，弯头管件耐压优势体现不出来；仅从设计应力上讲，弯头管件的耐压性能jia。焊接检验方法有
哪些？如何检验焊接是否正确？

焊接焊接是被焊工件的材质（同种或异种），通过加热或加压或两者并用，并且用或不用填充材料，使
工件的材质达到原子间的结合而形成性连接的工艺过程。 我们采用焊枪对金属制品进行焊接时，检验焊
接是否合格也是一项重要的工作。我们在焊接前应该先看看母材、焊条等原材料是否可用、检查焊枪、
焊机等相关设备。焊接时查看焊接工艺、焊缝尺寸、操作规范等，是否符合焊接要求。当然重要是的在
焊接工作完成后，检查焊接效果是否符合当初预想。焊枪焊接金属后的检查方法有很多，我们先为大家
介绍六种： （一）外观检验 外观检验是一种手续简便而又应用广泛的检验方法，是焊枪焊接金属检验的
一个重要内容，主要是发现焊缝表面的缺陷和尺寸上的偏差。一般通过肉眼观察，借助标准样板、量规
和放大镜等工具进行检验。通过这种方法能够直观检查的焊接缺陷有咬边、焊瘤、烧穿、未焊透、表面
气孔、未熔合和表面裂纹等。如果焊缝表面出现上述缺陷，则焊缝内部便有存在缺陷的可能；
（二）密封性检验 贮存液体或气体的焊接容器，其焊枪焊缝有可能存在密封的缺陷，比如贯穿性的裂纹
、气孔、夹渣、未焊透和疏松组织等，这时我们可用密封性试验来发现。检查焊枪焊缝有无漏水、漏气
、漏油和渗油等现象，常用的有煤油试验、载水试验、气密性试验和水压试验等； （三）金相检验 这种
方法包括宏观检验和微观检验两种。宏观检验可检查该断面上裂纹、气孔、夹渣、未熔合和未焊透等缺



陷，微观检验可以确定焊接接头各部分的显微组织特征、晶粒大小、焊枪接头的显微缺陷，如裂纹、气
孔、夹渣等和组织缺陷，如合金钢中的淬火组织、铸铁中的白口、钢中的氧化物、氮化物夹杂和过烧现
象等；
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